This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

. TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

. BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
. GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



THIS PAGE BLANK mm 



© EPOOOC / EPO 

PN - DE21 59074 A 19720531 
PD - 1972-05-31 

PR - DE1 9691 959799 1 9691 1 28; US1 9700093684 1 9701 1 30 

OPD - 1969-11-28 

PA - KEMPER K 

EC - A21C1/00B ;.A21C1/02 

IC -A21C1/00 

© WPI / DERWENT 

Tl - Batch kneading installation - withraising lowering head and 
turntable for dough pans 

PR - US1 9700093684 1 9701 1 30 

PN - DE21 59074 A 00000000 DW1 97224 OOOpp 

PA - (KEM -I) KEMPER K 

IC -A21C1/00 

AB - DE21 59074 At least two dough pans are used conveyed to and 

from the mixing/kneading machine and to the filling, emptying and 
resting stations under timed automatic control of a central 
programme unit as in Parent Patent but the pans are mounted on 
motorized tilting cchassis on a turntable coaxial with the pillar on 
which the kneading head with its vertical screw jack, is mounted. 
The head carries an eccentric variable speed beater and a fixed 
guide/scraper blade, the pans each being rotated at variable 
speeds so that the dough is driven downwards by the scraper 
blade. 

OPD - 1970-11-30 

AN - 1972-37950T [24] 



none 



none 



none 



THIS PAGE BLANK (uspt 



<g) Int. CI.: A21c,l/00 
BUNDESREPUBLIK DEUTS CHLAND 

DEUTSCHES PATENTAMT 

@ . ^-*T7? Deutsche KL: 2b,6/Q3 



® 
® 



Offenlegungsschrift 2 159 074 



Aktenzeichen: P 21 59 074.9 
Anmeldetag: 29 . November 1 97 1 

Offenlegungstag: 31. Mai 1972 



Ausstellungspriotitat: — 



® 



Unionsprioritat 

Datum: 

Land: 

Aktenzeichen: 



30. November 1970 
V. St v. Amerika 
93684 



Bezeichnung: 



Vorrichtung zur Auf bercitung von Teigen oder ahnlichem Gut 



Zusatzzu: 
Ausscheidung aus: 
Anmelder: 



1 959 799 



Keraper, Kate, 4835 Rietberg 



Vertreter gem. § 16 PatG: — 



@ 



Als Erfinder benannt. Antrag auf Nichtncnnung 



o 

On 

to 

i—! 

H 

P © 5.72 209 823/826 T4/70 



HEINZ LINSER '- PATE N TAN WALT 



PHYS IKER 



2159074 



6072 OREIE tCH ENHAIN 
BERLINER RING 170 
R U F (061 03) 8 1S 13 



Xe 249 



Px»aulein Kate Kemper 
4835 fiietberg 2 
Lange -StjraBe 8 - 10 



VorrichtuiiE 



IUr tofbmita! e ™> *«ts«n Oder Shnlicbem Gut 



Aurbaraitaas von Teisa* odar ainliche* Gut a acb Patent 

Bottle zugeordnet sind, dia automatize* auf faztau 
Putaungsbai.nan, prog^iert, Je Moh 1A . itrt> ^" 
. bestimmten Station dar Vorxiobtung zu- und ab«eSE2 
wards., so daS die einzeinen ArbeiteabiauxaT via ba^ 
^elaweise Baaohiozung, ^ Botticbtai^. ^ 
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Sovohl in einem BackereigroBbetrieb, als auch in einem 
Backer eihandwerksbetrieb stellt die Khet- und Misch- 
maschine zur Aufbereitung von Teigen eine wichtige 
und damit zentrale Baueinheit dar. 

Im allgemeinen steht die Misch- und Knetanlage am 
Anfang einer EroduktionsstraBe und bestimmt damit die 
Kapazitat einer ganzen Fabrik. Wichtigste Voraus- 
setzung ist deshalb bei der Auswahl einer geeigneten 
Knet- und Mi s chmas chine , daB die AusstoB lei stung in * 
moglichst weiten Bereichen regelbar ist. 

Bei eventuellen Ausfallen von nachfolgenden Bearbeitungs- 
maschinen muss man in der Lage sein, unter Umstanden 
mit nur halber Oder noch geringerer Leistung die 
Produktion auf recbtzuerbalten. Dieses Problem er- 
scheint aur den ersten Blick einfacber losbar, als 
es tatsachlich der Fall ist. 

In mittleren GroBbetrieben wird eine Knet- und Misch- 
maschine benotigt, die moglichst kontinuierlich arbeitet, 
damit Wart ezei ten erspart werden konnen. In der Teig- 
warenherstellung sind bafepielsweise kontinuierlich 
arbeitende Knet- und Mis chmas chinen bereits bekazmt. 
Bei die sen Maschinen wird der entsprechende Teig 
1 auf end in Form eines Stranges weiterbefordert. 

Ein Nachteil einer kontinuierlichen Khetung bestelrt 
darin, daB nur relativ geringe Variationen in den her- 
zustdllenden Teigprodukten, beispielsweise Brotsorten ? 
moglich sind, da eine Umstellung auf andere Mehl- bzw, 
Teigarten zwar moglich, jedoch ait erheblichen Zeit- 
und auch Material verlusten verbunden ist. Ein Durch- 
laufmiecher oder Schneckenrohrkneter beispielsweise 
garantiert lediglich einei ziemlich gleichmaBigen Masse- 
strom. 
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Mit Verandex-ung der Itarchflusslei stung leldet jedoch 
•die Bezeptgenauigkeit erheblich. Dabei Verwendung 
der gesamten Gerate jede einzelne Kompoaente konti- 
nuierlich zugegeben werden muss, 1st die Veranderung 
der Pordergeschwindigkeit von sogenannten Bandwaagen, 
Dosierpumpen, Vibrationsrinnen usw. erf orderlich. 
Fur die Herstellung von Teigwaren Jedoch ist nach 
Art dee Prodiiktes eine reproduzierbare Genauigkeit 
dieser Anlagen von ca. ± 1 % erforderlich. Werden 
diese Werte iiberschritten, so ist damit zwangslaufig 
eine Veranderung der Konsistenz, der Mischgenauigkeit 
Oder der Viskositat veibunden. Besonders probleaa- 
tiech vernalten sich aber die genannten Eneter in 
bezug auf den Rezeptwechsel und die Heinigungsmoglich- 
keit. Peroer sind u.a. der Kraft- und der Platzbedarf 
derartiger Anlagen besonders ungunstig. Bomit lasst 
sich erkennen, daB der sogenannte Schneckenrohrkneter 
lediglich den verfahrenstechnischen Nachteil des 
Trogkneters ausgleicht, Jedoch die Vorteile des soge- 
nannten Chargenkneter3 nicht mit erf asst. 

Weitere Nachteile der genannten Maschine entstehen 
beispielsweise bei der Entleerung bzv. Umschaltung 
auf andere Teigarten. Urn diese Nachteile zu vermeiden, 
nriissen besondere Vorkehrungen getroffen werden. 
Aus diesen aufgezeigten Gesichtspunkten ist eine kon- 
tinuierlicli arbeitende Zhetmaschine mit den genannten 
Nachteilen u.U. nur fur GroBbetriebe in etwa wirt- 
schaftlich vertretbar. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, die Aufbereitung von Brot- und anderen Teigen 
vollautomatisch durchzufiihren, wobei die oben aufge- 
fuhrten Nachteile vennieden werden. Zur Losung dieser 
Aufgabe eignen sich am besten Chargenknetmaschinen. 
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Solche Chargenknetinaschinen arbeiten zwar diskontinuier- 
lich, Jedoch lasst sich ihr Einsatz und ihre Anordnung 
nach der Erfindung derartig durchfiihren, da£ insge- 
samt gesehen dennoch ein nahezu kontinuierliches und 
vollautomatisches Verf ahren zur Aufbereitung von 
Brot- und anderen Teigen moglich ist. 

Der Erfindung liegt daher ferner die Aufgabe zugrunde, 
mit Hilf e einer Chargenknetmas chine quasi ein kon- 
tinuierliches Verfahren durchzufuhren. 

Die La sung der genannten Aufgaben besteht darin, dafl 
bei einer Vorrichtung zur automatischen Aufbereitung 
von Teigen Oder ahnlichem Gut nach Patentanmeldung 
P 19 59 799*0 1 mit mindestens einer Chargenknetmaschine, 
der mindestene zwei zu- und abfuhrbare Bottiche zuge- 
ordnet sind f die automatisch auf festen Piihrungsbahnen, 
programmiert, Je nach Arbeitsbedingung bestimmten 
Stationen der Vorrichtung zu- und abgeffShrt werden, 
so daB die einzelnen Arbeitsablauf e 9 wie beispiels- 
weise Beschickung, Knetung, Bottichteigruhe und 
Entleerung vollautomatisch erfolgen und eine Chargen- 
knetaaschine als Impuls- bzv. Taktgeber den Gesamt- 
arbeitsablauf zeitlich steuert, eine als Zentralei nheit 
aufgebaute Char getiTrn etmas chine auf einer Saule ruht, 
urn die sich eine motorangetriebene Lagerscheibe koaacial 
dreht, mit der Haltevorrichtungen 2ur Aufnahme mehre- 
rer fur die verschiedenen Bottiche bestimmter Bottich- 
waagen bzw. Bottichf ahrgeBtelle verbunden aind. 

Nach der Erfindung fiihrt die als Impuls- bzw. Taktgeber 
eingesetzte Chargenknetmas chine gleichzeitig den 
Transport der Bottiche bzw. Bottichf ahrgestelle von 
der Fullstation iiber die Hisch- mid Knetstation, die 
Teigruhe station f die Entleerstation und erneut zur 
Ftill station durch. 
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Bearb S * at " aeo in enteprecnend der geiorderten 

rCicT^ n0 ' WendiBel1 Weise ™ «>•*- «- «Lhstation 

in L„ f Zentral m " e "euerpultes 

in taaWhaniseher Weise oder mi t Hilie einea Computers 
in voUautomatischer Weise durongeiunrt wexuen kann. 

^JTT *" «±»* als Z «ntraleinheit 

eiae Enet- und/oder ffiscnmascbine .it in beiden Bieh- 
tungen und lit versebiedenen fieschwiadigkeiten rotier- 
barem Bottich und in den Brn-n ■ rotier- 

„„ . ln aen nottaea bineonragenden Enet- 

werkzeugen V erwendet, won denen eines mit verechiedenen 
Gescbwindigkeiten tetrieben werden kann undsu^roT 
acnse exzentrisoh angeordnet ist. 

Jeder Botticb der Enet- und/oder Biscbmaecnine ist 

kinnbL S w elMm BotW ^^-tell elektromotorisob 
^PPbar bexestigt. Jedes Bottiobxairgesteli ist der- 
art mit der Enet- und/oder Miscnnaschine kraf tscnlussi K 
verbunden, daB es aur einer geechloeaenen Bann ,Zl 
zugsweree einer Kreisbohn, urn diese.Knet- und/oder 

T^TlT: beueet m kana - " **» 

f^f ierinali ^= Botticb Oer Enet- uniMiech- 

- station zu- und abfubrbar ist. 

It^lt T d f^^ 8 " 8 * d « *»*- -4 "ischstation 
* f ^ektromotoriacner Hubelemeute erxindungs- 

weL^r^ ^^'"a «« Sentraieinbeit 
weist msch- und Enetwerkzeuge auf , welcne wshrend 
des Misch- und Enet^organges in den Botticb nineiu- 
ragen und welebe die Bottichacbse niebt uberecnreiten, 

steb * r f: WV *" Knet " -* "^station feat- 
steWe ieiteebar bis et W a zum Bod.n des Bottioba 
reicht una sich etwa zwischen Trogaobae und Enet- 
werkzeug beflndet. 
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Die Leitschar 1st dabei erf indungsgemaB so ausge- 
bildet, daB das zu knetende Gut bei gleicher Dreh- 
richtung des Bottichs und des Knetwerkzeuges dem 
Knetwerkzeug mit einer nach unten gerichteten Kom- 
ponente zugefuhrt wird* Die Leitschar besitzt in 
vorteilhafter Weise am unteren Ende eine ver- 
groBerte Leitflache. Zur Erhohung der Stabilitat 
und der Elastizitat der Leitschar sov/ie zur Fiihrung 
des Teiggutes ist die Leitschar schraubenfomig 
verwunden. 

Zur naheren Erlauterung der Erfindung wird diese 
anhand der in der Zeichmmg dargestellten Au s fi\ h rung s - 
beispiele im einzelnen beschrieben* Hierbei zeigen: 

Figur 1 ein Schema einer GroBanlage nach der Erfindung; 

Figur 2 ein im Vergleich zur Anlage nach Figur 1 

vereinf achtes Ausfiihrungsbeiepiel , bei dem 

nach. der Erfindung ein Chargenkneter zur 
Durchfiihrung eintTs kontinuierlichen Arbeits- 
ablaufee dieat, der als aentrale Baueinheit 
angeordnet, ausgebildet und in Draufsicht 
dargestellt ist; 

Fig. 3a und 3 b 

gemeinsam einen Querschnitt durch die Anlage 
nach Figur 2, wobei sich der rechten Figuren- 
schnittlinie nach Figur 3a die linke Figuren- 
echnittlinie nach Figur Jb anschlieBt; 

Figur 4 einen Querschnitt durch einen Bottich, der 
Chargenknetmaa chine, aus dem die Zuordnung 
der Enet- und Mischwerkzeuge zu entnehmen ist 
und 

Figur 5 einen Zeitablaufplan fur die einzelnen Sta- 
tionen bzw. fur die verschiedenen Bottich- 
umlaufe. 

-7- 



- ? - 



2159074 



In Zleer 1 1st nit 1 eina Cbargenknetmaecbine bezeichnet 
bei dar axcb ain Bottle 2„ ^ ' 

T.t • „, : ° bezeichnet, attf 

KeaVu tti ° hC 20 " 32 «*«««* -4 Progranniart 

sesteuert beve B en. ■» Entl.eretatian 5 dient Lu, 
den Teig . beiepieiawaiae aines Botticha 24 - eiM ' 
weiterverarbeitenden Heachine 6, b.iepielsweiee ainer 

Ilf t : MDe * ™»* n '»» • «ur ^eigberstellung 
notwandige Hah! beiindet eich in dan siloa 8, 9 unTlo, 
die varechiedene Mahlarten aufnebnen kSnnan. Ma Silos 

ainer Jttacbemrichtung 11 fflbxt. Hn Dosiergarat 12 
dient zur Zufiihmng der progranniarten Mehlmengen in 
den Bctticb 32. Waiter. Poaiergerate 1 5 , 16 und" 
dienen dazu, Backhilfsnittel und Uaaa.r in prograliartai 
Mengen den Jeweiligan Botticb zuzufiihren. Pr ° SraD,,,i9rtei ' 

laa HeM wira nit elaeF Dosierecinecke Oder ainer 

«eitere nicbtwaaaerlLiicba 
Zutaten, »ia z.B. iu Baeknitt.l fOr die VeiBvare. 
HUchpulrer uaw., kSnnen verier unter daa Mahl ™±b bM 

2ufiihrun6 erfolet aber " ^ 

r .ar «^tl srsLrs^r"- 

eln lb t EUBPMSi0D "^..cniannt nnd da.it 

Aronen, fertigt nan Voraiechungen an S.1W ~ V 

rr *r der ^^^tz lit 

eiZ , t! a ; *"* Sind ?ehler in der Doalarung an 
einen alektriech geeteuerten Pult aofort ableebar! 
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GemaB der Erfindung ist bei diesem hier vorliegenden 
Auefiihrungsbeispiel eine weitere Chargenknetm as chine 1a 
vorhanden, von der aus die Bottiche einer weiteren 
Entleerstation 5® mit nachgeschalteter Verarbeitungs- 
maschine 6a zugeleitet werden. 

Der Arbeitsablauf dieser dargestellten Anlage nach der 
Erfindung gestaltet sich nun f olgendermaBen: In den 
Bottich 32 werden anhand einer vorprogrammierten 
Rezeptur in der richtigen Menge Mehl, Wasser und 
Backhilfsmittel eingefiillt und der Bottich wird nach 
seiner Fiillung automatisch der Knet- und/oder Misch- 
station 1 bzw* 1a zugefiihrt, Nach Ablauf der vor- 
programmierten Misch- und Knetzeit wird der Bottich 2o 
bzw. 26 automatisch uber die Weiche 3 bzw. 3a direkt 
oder liber eine Ruhezone, in der sich die Bottiche 
21 und 23 bzw. 27 und 29 befinden, der Entleerstation 5 
bzw. $b. zugefiihrt. 

Nach der Erfindung ist es moglich, die zwei Enet- und 
Mischmaschinen 1 und 1am zusammenzustellen, da/2 der 
AusstoB auf ein gemeinsames Traneportelement zur 
nachsten. Verarbeitungsetuf e eufolgt. Hierbei konnen 
die Entleerstntionen 5 und 5a zusammengef aest werden. 
Hierdurch wird eine halbkontinuierliche Arbeitsweise 
im sogenannten Tandembetrieb durchgefiihrt. Die ein- 
zelnen Stationen dieser Anlage, die in dem weiteren 
Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 2, 3a und 3b ebenfalls 
verwendet werden, sind dort naher beschrieben. 

Fur bestimmte Teigarten ist es erf orderlich, nach 
dem Khetprozess eine Teigruhezeit vor der Weiterver- 
arbeitung einzulegen. Hierzu client die in Figur 1 
zwischen der Enotmnschine 1 bzw* 1a und der Entleer- 
station 5 bzw. 5?a vorhandene Schleife, in der sich 
Jeweils die Bottiche 21 f 23 bzw. 27,29 befinden. 
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' . Diese Schleife kann in einen bzw. durch einen 
klimatisch gesteuerten Garraum fiihren. 

Figur 2 sovie 3a und 3b zeigen ein vereinf achtes 
Ausfuhrungsbeispiel der in Figur 1 dargestellten 
Gesamtanlage. Lie Pigur 2 zeigt dabei eine Draufsicbt auf 
eine Zentraleinheit 200, die sowohl als Knet- und 
Mischvorricbtung, als aucb zum Antrieb der urn diese 
Zentraleinheit herumgefiihrten Botticbe 208 dient. 
Unter einer nocb im spateren zu bescbreibenden 
Miscb- und Enetstation befindet sich im Zentrum der 
gesamten Anlage eine f eststebende , als Trageinheit 
ausgebildete Saule 201. Dieae Saule ist beispielsweise 
auf einem Fundament angeordnet. Dm diese Saule ist 
eine Lagerscbeibe 202 drehbar befestigt, mit der 
Haltevorricbtungen zur Aufnahme mehrerer, fur die 
verscbiedenen Botticbe 208 bestimmter Bottichwagen 
bzw. Bottichfabrgestelle 207 verbunden sind. Mit 
dieser drehbar angeordneten Lagerscbeibe 202 ist 
ein Zahnradkranz 203 ortsfest verschraubt. 

Innerhalb des Standerfufies 30^ ist ein Antriebsmotor 
204 vorgesehen, der elektriscb betrieben wird. Die 
Acbse des Motors weist ein Kegelritzel 205 auf, 
Csiebe Figur 3b), das kraftscbliissig in die lager- 
scbeibe 202 eingreift. Bei Betatigung des Motors 204 
durch eine zentrale Steuereinheit 206 (siebe Figur 2) 
mittels elektriscber Impulse lauft der Motor an und 
treibt damit die Lagerscbeibe 202, wodurch samtliche 
daran befestigten Botticbe 208 auf einer Kreisbabn 
bewegt werden. Mit der Lagerscheibe 202 sind mehrere 
Botticbfabrgestelle 207 verscbraubbar befestigt. 
Die Botticbfabrgestelle 207 dienen zum Transport der 
Botticbe 208, wobei Jewells ein Teigbottich 208 mit 
einem Bottichfahrgestell ?07 dreh- und scbwenkbar 
verbunden ist. 
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Der Bottich 208 1st durcli einen Bottichf lansch 209 
verstarkt, der zur Aufnahme des Bottichhalters 210 
dient. Der Bottichhalter 210 weist einen Zapfen 211 
auf f der fest mit diesem verbunden ist, an dessen 
unterem Ende ein Bottichzahnkranz 212 verstirtet 1st, 
Der Zapfen 21 ist in einem Kipplager 213 drehbar 
gelagert. Dos Kipplager 213 ist urn eine Schwenkachse 
214 ausschwenkbar. Die Schwenkachse 214 befindet sich 
in dem Bottichf ahrgestell 207. Das Kipplager 213 
weist mit tig einen Durchbruch 215 auf, in dem sich 
ein Schneckenzahnsegment 216 dreht. Das Schnecken- 
zahnsegment 216 ist mit dem Kipplager 213 fest 
verbunden, Unterhalb des Schneckenzahnsegment s 216 
greift eine Schnecke 217 ein, die sich auf einer 
Achse 218 befindet, welche in dem Bottichf ahrgestell 
207 drehbar gelagert ist und am auBeren Ende ein 
Kegelrad 219 aufweist. Dieses Kegelrad 219 wird 
durch ein in der Kippstation dargestelltes Gegenrad 
224 in Drehung versetzt, so dafi dadurch der Bottich 
208- eine Schwenk- bzw. Kippbewegung ausfiihren kann 
(siehe hierzu Figur 3b) ♦ Die hier dargestellte 
Kippstation wird jedoch noch spater genauer be- 
schrieben. 

Befindet sich der Bottich 208 in der Enetzone bzw* 
-station, so ist es fur den Knetvorgang erf orderlich, 
dafl der Bottich 208 in Drehung versetzt wird. 
Zu diesem Zweck greift gegen den Bottichzahnkranz 
212 ein motorangetriebenes Zahnrad 220 ein* Der 
hierfiir bestimmte Motor 221 (siehe Figur 3a) erhalt 
seine Betatigungsimpulse ebenf alls von der zentralen 
Steuereinheit 206, die in Figur 2 schematisch aufge- 
zeigt ist. 
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Im folgenden wird nun die Knet- und MiBchvorrichtung 
anhand der Figur 3a und 4 naher beschrieben. Inner- 
" halb des Bottichs 208 befindet sich dae Knetwerk- 
zeug 302 und die Leitschar 303. Mit 304 iat der 
Standerkopf bezeichnet, in deza sich die Getriebeteile 
zum Antrieb des Knetwerkzeuges befinden. Unter dem 
Standerkopf 304 ± st der Stander 305 angeordnet, in dem 
die Hubelemente, bestehend aus Motor- und Getriebeteile 
sowie Fuhrungszapfen und Tragekonsole - untergebracht 
sind. Die in den Bottich 208 hineinragende leit- 
schar 303 ist swiscben dem Khetwerkzeug 302 und der 
Bottichachse 306 angeordnet und mit dem Stander- 
kopf 304 fest verbunden, beispielsweise verschraubt. 
Die Leitschar 303 besitzt am unteren Ende eine ver- 
groBerte Leitflache 30?. Mit "r" ist der Bottich- 
radius, mit "d» der Durchmesser des Knetwerkzeuges 
302 und mit "a" die mittlere Querausdehnung der Leit- 
schar 30? bezeichnet (siehe hierzu Figur 4). Mit 
V., 1st die Drehgeschwindigkeit des Knetwerkzeuges 302 
und mit V 2 die Drehgeschwindigkeit des Bottichs 208 
bezeichnet. Fur den Antrieb des Bottichs 208 und des 
Knetwerkzeuges 302 ist Jewells ein ELektromotor vor- 
geeehen. Der fur die Drehbewegung des Bottichs 208 
bestimmte Motor ist mit 221 bezeichnet, dessen 
Funktion und Lage bereits beschrieben wurde. Der 
fttr die Drehbewegung des Knetwerkzeuges 302 be- 
stimmte Motor 308 ist mit dem Standerkopf 304 fest 
verbunden und fiihrt die von dem unter dem Motor 308 
befindlichen Motor 309 bewirkte Hubbewegung des 
Standerkopf es 304 mit aus. Auf dem Motorzapfen 310 
bafindet sich eine Motorscheibe 311, die mittels 
Keilriemenantrieb die Keilriemenscheibe 312 in 
Drehung versetzt. Die Keilriemenscheibe 312 ist 
mit der Gewindespindel 313 kraf tschlueslg verbunden 
und durch die Drehung der fipindel wird die Hubmutter 
314, die in einer Haltekonsole 315 gelagert ist, 
angehoben. 
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Die Gewindespindel 313 wird von einem Stiitzlager 316 
. gehalten. Der Standerkopf 304 wird von zwei Trag- 
aclisen 317 gelialten (vobei in dem Querschnitt nach 
Figur 3& eine Tragach.se dargestellt ist, wahrend 

die zweite raumlich dahinterliegt) . Durch Drehung 
der Gewindespindel 313 durch den Motor 309 iiber die 
entsprechenden Getriebeteile wird die Hubmutter 314- 
gehoben Oder gesenkt, die ihrerseits mit der Halte- 
konsole 315 die Tragachsen 317 au£- und abfahrt. 

Die Anordnung des Knetwerkzeuges innerhalb des 
Bottichs gemeLS der Erfindung ermoglicht in Verbindung 
mit der Leitschar 303 und der Leitflache 307 eine 
intensive Knetung im Bereich des Wex*kzeuges f sowie 
eine gute Luftzuf iihrung. 

Durch die Ausbildung der Leitschar gemaLB der Erfindung 
und der entsprech.end.en Drehrichtung des Bottichs kann 
das Knetgut bei Bearbeitung durch da^ Knetwerkzeug 
nicht ausweichen. Besonders vorteilhaft ist es, daB 
durch die Geometrie des Knetwerkzeuges eine hohe 
Umdrehungszahl bei einer relativ geringen Mot orlei stung 
ermoglicht wird. Hierdurch werden Brehgeschwindigkeiten 
bis zu 220 UpM ermoglicht. Bei solchen Umdrehungen 
handelt es sich mehr um ein Schlagen als um ein Kneten, 
das besonders die Luftzufuhr in den Teig begunstigt. 
Hierdurch wird besonders der Garprozess beschleunigt f 
dariiberhinaus wird eine bessere Auf arbeitungsf ahig- 
keit der Teige gewahrleisfret und das Volumen wird 
erheblich gesteigert. 

BTach der Erfindung ist die mittlere Querausdehnung a 
der Leitschar 303 kleiner als der halbe Durchmesser d 
der vom Knetwerkzeug iiberstrichenen Flache (siehe 
hierzu Figur 4). Diese Ifafinnhme gestattet eine besonders 
giinstige Zufiihrung des Knetgut es zum Knetwerkzeug. 
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Durch die Rotation des Bottichs 208 verhlndert die 
Leitschar 303 mit ihrer Leitflache 307, dafi sich 
in der Mitte des Bottichs 208 ein unbearbeiteter 
* Teil des Knetgutes aufhalt. Besonders vorteilhaft 
ist es, wenn die Drehgeschwindigkeit V 1 des Knet- 
verkzeuges fur Mischarbeiten etwa 110 UpM betragt. 
Far Knet- und Schlagarbeiten ist es vorteilhaft, 
das Eiietwerkzeug mit einer Drehgeschwindigkeit 
von etwa 220 UpM zu betreiben. Die verschiedenen 
Drehgeschwindigkeiten V 2 des Bottichs 208 betragen 
in beiden Richtungen zwischgn 10 und 30 UpM (diese 
GroBen di enen jedoch nur als Bei spiel und kozmen 
<je nach Bedarf entsprechend verandert warden), 

Zur Beschreibung des .Funktionsablauf es wird ange- 
nommen, daB der Khetvorgang gerade beendet ist. 
Wenn dies der Fall ist, wird durch eine automatische 
Eteuerung von einer Zentraleinheit der Hubmotor 309 
durch elektrische Impulse eingeschaltet , hebt uber 
die beschriebenen Getriebeelemente den Stand ^kopf 
305 und damit das Knetwerkzeug an. Hierdurch wird 
das Khetwerkzeug 302 mit der Leitschar 303 aus dem 
Bottich 208 ausgefahren. Die Hubbewegung wird 
' durch einen im Stander 305 befindlichen Endkontakt 
beendet. Mr Endkontakt ubermittelt gleichzeitig 
Signalimpulse an die zentrale Steuereinheit 206. 
Entsprechend dem vorbereiteten und eingespeisten 
Programm wird nunmehr der Motor 204 in Tatigkeit 
gesetzt und bewegt damit, wie anhand dier Figur 3a 
und 3b bereits beschrieben, die Lageracheibe 202. 
Hierdurch werden samtliche mit der Lagers cheibe 202 
verbundenen Bottichfahrges telle 207 gleichzeitig 
in eine Drehbewegung versetzt. Das bedeutet, daB die 
einer bestimmten Bearbeitungs-, Zufiihr- oder Entleer- 
station Jeweils zugeordneten Bottiche diese Stationen 
verlassen und zu einer entsprechend anderen gelangen. 
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So wird beispielsweise der unter der Knet station 
200 befindliche Bottich, dessen Teiginhalt einen 
Ehetprozess durchlaufen hat und nachdem die Knet- 
werkzeuge aus ihm herausgehoben wurden, einer 
Entleerststion 5 zugefiihrt. Dicse Station besitzt 
einen mit der Ze'ntraleinheit 200 fest angeordneten 
Motor 221', an dessen Wellenstumpf 223 ein Antriebs- 
zahnrad bzw. Gegenrad ?24 angebracht ist. Dieses 
Zabnrad 224 gelangt mit dem Kegelrad 219 dann in 
Eingriff, wenn das Bottiohfahrgestell 207 die End- 
stellung in der Entleerstation 5 erreicht bat. Ist 
dies der Fall, so wird der Zentraleinheit 200 ein 
Signal zugef uhrt , die ihrerseits dem Motor 221 ' 
Betatigungsimpulse zuleitet, der somit in Tatigkeit 
gesetzt wird und durch Kraftiibertragung der bereits 
beschriebenen Elemente 203, 219, 218, 217, 216, 214 
und 213 den Bottich in eine Kippstellung (si she 
hierzu Pigur 3b) Bringt, wodurch dieser entloert 
wird. Each Entleerung des Bottichs 208 und erneuter 
Betatigung des Motors 204 werden samtliche Bottiche 
erneut Jeweils der nachstf olgenden Station zugefuhrt. 
So gelangt der nunmehr entleerte Bottich 208 zu 
der Fiillstetion, der beispielsweise drei Silos 
zugeordnet sind , die in Figur 1 und 2 mit 8,9 und 10 
bezel chnet sind, wobei diese Anlage in entsprechender 
Weise fur die in Figur 2, 3a und 3b beschriebenen 
Vorrichtung ausgebildet i3t. Das zur Teigherst-ellung 
notwendige Mehl befindet sich dabei in diesen Silos, 
die verschiedene Mehlarten aufnehmen ko'nnen. Die 
Silos sind untereinander mit einer Leitung verbunden, 
die zu einer Mischeinrichtung 11 fiihrt. Ein Dosier- 
gerat 12 (Figur 1) dient zur Zuxiihrung der programmierten 
Mehlmengen in don Bottich. Weitere Dosiergerate 15, 16 
und 17 dienen dazu, beispielsweise Backhilf smittel und 
Waeser in programmierten Mengen dem Bottich zuzufiihren. 
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Im folgenden wird anhand der Figur 5 ein Zeitablauf-j 
-plan beschrieben, der zur vereinf achten Drrstellung : 
fur eine halbautomatisch arbeitende Anlage beetimmt 
1st. Auf der Abszisse des Koordinat en systems nach 
Figur 5 1st die Zeit auf getragen, wShrend auf der 
Ordinate die einzelnen Stationen, namlich I die 
Misch- und Knetstation, II die Ruhestation, III die : 
Entleerstation und IV die Fiillstation eingetragen sind. 
Die Kurve 1 gibt den Arbeitsablauf des Bottichs I 
ohne Teigruhe an, wahrend die Kurve 2 den Arbeits- 
ablauf des Bottichs II mit Teigruhe wiedergibt. 
In Station I wird das Khetwerkzeug des Bottichs i 
abgesenkt. Dieser Senkvorgang dauert 10 Sekunden und 
ist bei S beendet* Sodann beginnt der Misch- und 
Khetvorgang, der auf der Abszisse mit K bezeichnet ist 
und der 8 Minuten dauert. Nach Beendigung dieses 
Vorganges wird bei H das Knetwerkzeug wieder gehoben. 
Dieser Vorgang dauert 10 Sekunden. Nachdem das Knet- 
werkzeug ausgef ahren ist, wird der Motor 204 betStigt 
und das in der Misch- und Knetstation I befindliche 
Bottichfahrgestell 207 mit dem Bottich 208 auf einer 
Kreisbahn zur nachsten Station III gef ahren. In 
diesem Falle wird die Ruhestation II durchf ahren. 
Der Transport des Bottichwagens 20? zur Entleerstation 
III dauert 1 Minute. Wenn der Bottich 1 die Entleer- 
station erreicht hat f gelangt ein neuer Bottich zur 
Misch- und- Knetstation und der Vorgang wiederholt sich. 
Vie oben angegeben, betragt der gesamte Vorgang bisher 
8 Minuten udi 20 Sekunden* Durch dieee Zeitspanne 
wird der Arbeitsrhythmus der gesamten Station festgelegt 
Das bedeutet, daB beispielsweise in einer Zeit von 
8 Minuten und 20 Sekunden der Entleervorgang f welcher 
selbst nur 2 Minuten betragt, ablaufen kann. Damit 
ist es moglich, den Entleervorgang beispielsweise 
sofort bei Erreichen der Entleerstation durch den 
Bottich beginnen zu lessen. 
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Will man hier jedoch noch eine Teigruhe von maximal 
von 8 Mihuten und 20 Sekunden minus 2 Minuten * 6 
Minuten und 20 Sekunden, gewinnen, so kann die Ent- 
leerung nach 5 Minuten und 20 Sekunden nach Erreichen 
der Entleerstation eineetzen. Nach Ablauf der Arbeits- 
zeiteinheit von 8 Minuten und 20 Gekunden erfolgt 
wiederum die Betatigung des Motors 204, der den 
entleerten Bottich der Fiillstation, einen geXullten 
Bottich der Entleerstation und einen leeren Bottich 
der Misch- und Knetstation zufiihrt. Pur das iHillen 
des die Fiillstation erreichenden Bottichs 1 stehen 
wiederum 8 Minuten und 20 Sekunden sur Verfiigung. 

Der Weg des Bottichs 2 f der ebenfalls in der Misch- 
und Knetstation I beginnt, verlasst diese wiederum. 
nach 8 Minuten und 20 Sekunden und gelangt zur Kuhe- 
station II. Hier stehen ihm wiederum 8 Minuten und 
20 Sekunden zur Verfiigung, bis.er von dort zur Ent- 
leerstation III gefiihrt wird. Hier gilt wiederum 
dasselbe, was bereits fur den Bottich 1 in der Ent- 
leerstation gesagt wurde t d.h, der Entleervorgang, 
der selbst nur 2 Minuten betragt, kann an den Anfnng 
oder nahezu an das Emde der Arbeitszeiteinheit 
gelegt werden. Damit erhoht sich die Teigruhezeit 
um diesen Anteil. 

Damit die Kjiet- und Mi schmas chine voll ausgenuzt wird, 
ist es vorteilhaft, wenn fiir die Anlage so viele 
Bottiche verges eh en werden, v:ie Ctationen vorhanden 
sind oder angelaufen werden sollen. So ist es bei- 
spielsweise nach der Erfindung moglich, noch weitere 
Euhestationen einzuschalten , jedoch ist es dann er- 
Xorderlich, bei vollkommener Ausnutsung der Misch- und 
Knetstation, eine entsprechence Anzahl von Botticlien 
206 mit BottichXahrgestellen 20? vorzusehen. 

Dieser Zeitf ahrplrai nacli Figur £ vr ranschaulicht 
besoncers deutlich die Vorteile der vcrliegonden 
Erf indung. 2. 09823/0826 
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Neben der reinen Knetzeit von beispielsweise 8 Minuten, 
die Je nach zu bearbeitender Teigart und Teigkonsistenz 
unter- oder uberschritten werden kamr, kommt lediglicn 
eine konstante ZeitgroBe hinzu, die sick aus der Zeit 
fur den Transport der Kessel und aus zwei Zeitan- 
teilen fur das Ein- und Ausfahren der Ehetwerkzeuge 
zurommensetzt. Damit werden die sogenannten Riist- und 
Nebenzeiten auf ein Minimum verringert, da praktisch 
olle fiir die Entleerung und Fiillung benotigten Zeit- 
raume sich in diesem Zeitplan nicht addieren, sondern 
bereits in ihm enthalten sind. Bei der Misch- und 
Knetmaschine der Vorrichtung nach der Erfindung handelt 
es sick um das aufwendigste Werkzeug dieser Vorrichtung, 
so daB schon aus diesem Grunde eine gute und moglichst 
vollstandige Ausnutzung von Vorteil ist. AuBerdem nimmt 
der Misch- und Khetvorgang sowie die Zeit zum Ein- und 
Ausfahren der Werkzeuge, bezogen auf die anderen in 
der Vorrichtung nach der Erfindung befindlichen Stationen, 
die groflte Zeitspanne in Anspruch. Damit konnen, wie 
durch den Zeitablaufplan nach Figur 5 erlautert, alle 
Zeitablaufe der iibrigen Stationen der Zeitspanne fiir 
den Knet- und Mischvorgang und das Ein- und das Aus- 
fahren der Werkzeuge unterworfen werden. Das bedeutet 
aber auch, daB diese Zeitspanne nicht uberschritten 
werden darf, falls die Misch- und Enetstation nicht 
obgeschaltet werden soli. Damit ergibt sich bei den 
nach dem Arbeitsablaufplan gemaB Figur 5 zugrundegelegten 
Zeit^n und bei einem Bottichf assungcvermogen von 
beispielsweise 1?0 kg Mehl und einer Teigausbeute 
von 150 % (TA 150 %) eine Stundenlei stung von 
14-50 kg. (Erliiuterung der Teigausbeute TA: Die Teig- 
ausbeute besfceht aus den zugefuhrten Mehl und der 
zugogebenen Schuttfliissirrkeit, beispielsweise Wasser, 
flefp, Mehl und sonstige Backmittel. Da beispielsweise 
auf 100 kir Mehl f.o 1 Vneser 50 kg Gewicht, kommen, 
Bmlbt r.Lch Mine Ausbeute von 150 bozogen auf die 
MfhLmifiiKf, wobei bei dier- r : .;roben (Jbfirschlap-s cechnung 
d.i • .:-m/ichL<i haw. Vo Lumen Je- iu^,;(ib!!ni>n flacknitfcel, 
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Salze, Hefe usw. unberiicksicbtigt bleiben). 

Die zeitlicbe- Steuerung der einzelnen Vorgange kann 
sowohl zentral durch die Steuereinbeit 206 erfolgen, 
die beispielsweise als ein Prozessrecbner ausgebildet 
sein kann, oder es lassen sich auch Programmsteuer- 
gerate verwenden, cli- jede einzelne Station nech 
einem eigenen, jedoch abgestimmten Zeitplan betatigen. 
Bei der Verwendung von Programmsteuergex*aten wird 
zweckmaHigerweise eine Impulsf olgesteuerung vorge- 
seben,. die im Prinzip darin bestebt* daG die Programm- 
steuerung einer bestimmten Station von der vorbergebenden 
zu einem geeigneten Zeitpunirt ausgeiost verden wird. 

Als Pro grammsteue rung kana beispielsweise ein von der 
Pirma Ernst Tescb KG in Wuppertal hergest elites Gerat 
vejrwendet wexden, das unter der Bezeicbnung "Prograuim- 
kartensteuerung P 26" vertrieben wird. Bei diesem 
Gerat v/ird dss Programm durcb programmierbare Kunst— 
stoff-Scbaltstege auf einer Metallkarte festgelegt. 
Die Karte lauft durcb ein gezabntes Transportrad , " 
angetrieben mit konstanter Geschwindigkeit durcb das 
Gerat und betatigt bei ibrem DurchlauX Kikroscbalter 
entsprecbend dem eingesteckten Programm. Der Durchlaur 
kann dabei baliebig oft wiederbolt werden. Durcli 
Austauscb der Karte gegen eine andere ist; ein sofortiger 
Programmwecbsel moglicb. 
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Vorrichtung zur automat isclien Aufbereitung von 
Teigen oder alialiclien: Gut nach Pa t ent anme 1 dung 
P 19 59 799-0, mit -mindestens einer Chargetiik^el^HBcliine 
der nindectenc swei zu- und abfyhrbare Bottiche ziige- 
ordnet cind, die automatisch auf festen Fujhrungsbahrifen , 
programme ert, je nach Arb ei t she dingung bestimmten 
Stationen der Vbrrichtung zu- und abg-efuhrt warden* 
eo daB die einselrien Arbeit sab laufe» vie b£ispiels- 
iveise- Beschickung, Xnetung, Bo 1 1 i cht eigriJihe und 
Entleerung, vollaiitomatisch erfolgen und eine Charged- 
knetmaschine oder eine zentrale Steuereinhfeit ale 
Impuls- bzv, Taktgeber deal Gesstatarbeitsablauf 
seitlich steucrt, d a d u r c h g e k e n n - 
zeichn.ety da2 eine als Zentraleinheit (200) 
aufge~baute Cfoargenknetmas chine auf einer Saule (201 ) 
. ruht v um die sieh eine mctorangetriebene L&gerscheibe 
(202) ko axial cfreht, mit der Haltevorricbtungen zur 
Aufnahme nehrerer, fur die verschiedenen Bottiche 
(208) bestimmter Eottichvragen bzw. Bottichf ahrgestelle ' 
(207) verbunden cind. . 

Vorrichtung nscft Anspruch 1 t d ad-arch 
g e k e n n z- e i c h.n e t f daB als Zentraleiiiheit 
(200) eine Knet- und/oder I^Lschmas chine tail* in beiden 
Eichtungen und mit verschiedenen Geschvindigkeiten 
rotierharem Bottich (208) und in den Bottich hinein- 
ragenden Enetwerkzeugen 002,305,307)' verwendet wird* 
von denen eines (302) mit verschiedenen Geschwindigkeite 
betrieben werdexx kann imd zur Bottichachse (306) 
exs entrisch angeordnet ist. 

Vorrichtung nach .Auopruch 1 oder 2, d a d u r c h 
g e fc e n n x e i c h n e t, dafl jeder Bottich (208) 
der Knet^. und/oder Wischmaschine auf jev/eils einem 
Bottichf ahrgest ell (207) slektromotorisch kippbar 
bef estigt ist. 2 0 9823 / 0326 
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 
d a d u r c h g " e k e h n s e i c h n e t , daB 
jedes Bottichf ahrgestell (207) derart mit der Knet- 
und/oder Mis climas chine (200). kraf tschliissig verbunden 
ist, daB es auf einer geschlossenen Bahn, rorzugsweise 
einer Kreisbalm, um diese Knet- und Mi schnias chine (200) 
bewegt werden k-ann, • so daB- der auf dem Fahrgestell 
befindliche Bottich der..Knet~. und Mischstation zu- 
und abfiihrbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1" oder. einem der folgenden, 
d a d u r" c .h g e k e n n z e i-ch.net,. daB dLie 
Knet- und Mischwerkzeuge 002,303) der Knet- und 
. Mischstation (200) mittels eiektromotorischer Hub- 
elements (313,514,31?) in. den Bottich- (208) ein- ' 
und aus ihm herausf ahrbar ausgebildet eind. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem dei- folgenden, 
dadurch ge-ken.n. zeichnet, daB die 
Knet- und/oder Mischstation (200) der * Zentraleinheit 
Misch- und Knetwerkzeuge (302, 303) aufweist, v/elche 
.wahrend des Misch- und Knetvorgange^ in den Bot'tich 
(208) hineinragen und wclche die Bottichachse (306) 
nicht iiberschreiten, vobei eine relativ zur Knet- 
und Mischsta ion feststehondo Leitschar (307) bis 
etwa zum Boden des Bottichs (208) reicht und sich 
etwa zwisehen Bottichachse (306) und Knetwerkzeug 
(302) hefindet. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, .tf. a d u r c h 
gekennzeichnet, daB die Leitschar (307) 
so ausgebildet ist, daB das zu knetende Gut bei 
gleicher Drehrichtung des Bottichs (208) und des 
Krietwerkzeuges (302) dem Knetwerkzeug (302) mit 
einer nach unten gerichteten Komponente zugefuhrt 
wird . 
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8) Vorricatung nach Anspruch 6 oder 7, d a d u r c h . 
gekennzeich.net, daft die Leitschur (303) 
nm unteren Ende eine yergroBerte Leitfliiche <307) 
aufweist. • ' ■ ■ 

'9) Vbrrichtung nach Anspruch ? oder einem der folgenden, 
a a 3 u.r c h gekennzeichnet, daB der 
Bottichradius "r" groBer ict als der Eurchmesser "d", 
• der. vom Enetwerkseug' (302) uberstrichenen Flache. 

10) Vorrichtung nach Anspruch 2 odor oinem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Querausdehnung a der Leitschar (303) kleine^st 
als der halbe Durchmesser d der vein Knetrwerkzeug (302) 
uherstrichenen Flache. 

11) Vorrichtung nach. Anspruch. 2 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Leitscnar (303) schraubenf oriaig verwunden ist. 
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